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@ Verfahren zum Herstellen eines zweischaligen Wandfertigteiles 

® Zum Herstellen einer zweischaligen Teilfertigwand 
werden beide Schalen (1,2), die eine Langs- und Querbe- 
wegung und uber die Betonplatten (3, 7) uberstehende 
Gittertrager (4, 8) aufweisen, getrennt hergestellt Nach 
Ausharten des Betons wird die eine Schale (1) um 180° 
gedreht und sodann die beiden Schalen (1, 2) langs ihrer 
Gittertrager (4, 8) miteinander verbunden. 
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Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Herstellen eines 
zweischaligen Wandfertigteils nach dcm OberbegrifF des 
Anspmches. 

Zweischalige Wandfertigteile bestehen aus zwei bewehr- 
ten Betonplatten, welche mittels Gittertrager im Montagezu- 
stand auf eincn dcfinicrlcn Abstand gchaltcn werden. Nach 
dem Errichten auf der Baustelle wird der Zwischenraum 
zwischen den beiden Betonplatten mit Ortbeton verfuUt. 

In "Betonwerk +Fertigteil- r Iechmk ,, Heft 2/1994 sind auf 
Seite 85 u. f . zwei Verfahren zum Herstellen eines zweischa- 
ligen Wandfertigteils beschrieben. GemaB einem ersten Ver- 
fahren wind die Langs- und Querbewehrung einer ersten 
Schale hergestellt, in die Querbewehrung werden sodann die 
Gittertrager eingehangt und die erste Schale betoniert. Nach 
dem Ausharten des Betons der ersten Schale wird diese um 
180° aus ihrer Betonierlage gedrehL Nach dem Herstellen 
der Bewehrung der zweiten Schale wird diese betoniert und 
in den noch nicht ausgeharteten Beton die Spitzen der Gitt- 
ertrager so eingetaucht, daB deren Haken die Querbeweh- 
rung der zweiten Schale hintergreifen. Die beiden Schalen 
mussen bis zum Ausharten des Betons der zweiten Schale in 
definiertem Abstand zueinander gehalten werden. Dieses 
Verfahren ist sehr zcitaufwendig, da ein zweimaliges Aus- 25 
harten des Betons bei der Herstellung dieser Teilfertigwand 
erforderlich ist. 

GemaB einer weiteren Verfahrcnsvariante werden in cine 
Betonstahlmatte die Gittertrager arretiert. Eine weitere Be- 
tonstahlmatte wird sodann in die Haken bzw. Schlaufen der 
Gittertrager eingeschoben. Die erste Schale wird betoniert 
und nach Ausharten des Betons um 180° gedreht, worauf so- 
dann die zweite Schale betoniert wird. Auch hier ist der glei- 
che Nachteil wie vorstehend beschrieben vorhanden. 

Die EP 0 090 303 A2 beschreibt ein Verfahren nach dem 
Oberbegriff des Anspruchs. Hierbei werden die beiden 
Schalen so zusammengefugt, daB die Obergurtteile der Gitt- 
ertrager der Schalen einander uberlappcn. Zwischen die 
Spitzen der einander uberlappenden Gittertrager werden 
Rundstabe eingeschoben. Der Abstand der beiden Beton- 
platten wird gemaB einem Ausfuhrungsbeispiel dadurch be- 
stimmt, daB die Spitzen der Gittertrager der einen Schale ge- 
gen die Betonplatte der anderen Schale anliegen oder gemaB 
einem weiteren Ausfuhrungsbeispiel dadurch, daB die 
Rundstabe zwischen den uberlappenden Spitzen der beiden 45 
Gittertrager klemmend gehalten werden. 

Es besteht die Aufgabe, das Verfahren so auszubilden, 
daB auf rationelle Weisc eine getrennte Vorfertigung beider 
Schalen moglich ist 

Gelost wird diese Aufgabe mit den Merkmalen des An- 
spruches. 

Das Verfahren wird nachfolgend an Hand der Zeichnung 
naher erlautert. Es zeigen: 

Fig. 1 eine Seitenansicht der ersten Schale; 

Fig. 2 eine Seitenansicht der zweiten Schale; 

Fig. 3 das Zusammenfugen der beiden Schalen; und 

Fig. 4 eine Seitenansicht der beiden miteinander verbun- 
denen Schalen. 

Die Schale 1 nach Fig. 1 weist eine Betonplatte 3 auf, in 
welcher nicht dargestellte Langs- und Querbewehrungen 60 
verlaufcn. Mit diesen Bewehrungcn sind in bekannter Wcise 
Gittertrager 4 verbunden, die jeweils V-formige Obergurt- 
teile 5 aufweisen. Mit den Spitzen der Obergurtteile 5 ver- 
schweiBt, jedoch nicht uber diese iiberstehend sind Rund- 
stahle 6 vorgesehen. Diese Rundstahle 6 verlaufen in Rich- 
tung der Querbewehrung der Betonplatte 3. 

Die zweite Schale 2 nach Fig. 2 ist identisch aufgebaut 
wie die Schale 1 nach Fig. 1, daB heiBt sie besteht aus einer 



Quer- und Langsbewehrungen aufweisenden Betonplatte 7, 
Gittcrtragcrn 8 und Rundstahlen 9. Die Rundstahle 9 sind 
mit dazu quer verlaufenden Rundstahlen 10 verschweiBt 
Beide Schalen 1, 2 werden getrennt voneinander hergestellt. 

Ist der Beton der Betonplatten 3, 7 ausgehartct, wird die 
erste Schale 1 gewendet und auf die zweite Schale 2 aufge- 
setzt, wobei dann die Rundstahle 10 die Rundstahle 6 kreu- 
zcn. An den Kreuzungspunkten der Rundstahle 10 mit den 
Rundstahlen 6 werden diese miteinander verschweiBt. Es ist 
nicht erforderlich, an jedem Kreuzungspunkt eine Ver- 
schweiBung vorzunehmen. Die Anzahl und Lage der Ver- 
schweiBungen richtet sich in erster linie nach dem Scha- 
lungsdruck, wenn der Zwischenraum zwischen den Beton- 
platten 3, 7 mit Ortbeton verfullt wird. 

Patentanspriicne 

Verfahren zum Herstellen eines zweischaligen Wand- 
fertigteiles, bei dem zwei im wesentlichen gleiche 
Schalen 1, 2 getrennt voneinander hergestellt werden, 
die jeweils eine bewehrte Betonplatte (3, 7) und uber 
die Betonplatten (3, 7) iiberstehende Gittertrager (4, 8) 
aufweisen, die Spitzen der Obergurtteile der Gittertra- 
ger (4, 8) durch Rundstahle (6, 9) miteinander ver- 
schweiBt werden und nach dem Wenden einer Schale 
(1) um 180° aus ihrer Betonierlage die beiden Schalen 
(1, 2) im Bereich der Spitzen der Obergurtteile der Gitt- 
ertrager (4, 8) miteinander verbunden werden, da- 
durch gekennzeichnet, daB bei einer Schale (2) mit 
den die Spitzen verbindenden Rundstahle (9) weitere 
dazu querverlaufende Rundstahle(lO) verschweiBt 
werden und nach dem Wenden einer Schale die weite- 
ren Rundstahle (10) an Knotenpunkten mit den Rund- 
stahlen (6) der anderen Schale verschweiBt werden. 
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